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Abstract of EP01 63030 

1. A process of manufacturing brake pads (2) comprising a 
backplate (4) and a friction element (6) cemented thereto, 
with projections (18, 20, 22, 24) being arranged on one side 
(bonding side) of the backplate (4), and with an adhesive (8) 
being applied to bond, in another process step, the friction 
element (6) to the backplate (4), characterized in that as 
projections (18, 20, 22, 24) naps (18, 20, 22, 24) are shaped 
on the bonding side of the backplate, and in that for 
subsequent process steps, after application of the adhesive 
coating (8), the backplates (4) are superposed in point 
contact and in spaced relationship from one another. 
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(§) Automatisiertes Verfahren zur 


Herstellung von Bremsbelaaen und Vorrichtung zur Durehfuhrung des Verfahrens. 


©) Bei einem automatisierten Verfahren zur Herstellung von 
Bremsbelagen (2), die eine Ruckenplatte (4) und einen damit 
verklebten Reibkorper (6) aufweisen, wobel auf einer Seite 
(Klebeseite) der Ruckenplatte ein Klebstoff (8) aufgetragen 
wird, um in einem weiteren Verfahrensschritt den Reibkorper 
mit der Ruckenplatte zu verbinden ist vorgesehen, daB die 
Ruckenplatten (4) mit Hilfsmerkmalen (18, 20, 22, 24) fur ein 
nachfolgendes automatisches Behandeln versehen werden 
und deli nach dem Aufbringen der Klebstoffschicht (8) die 
Ruckenplatten (4) fur nachfolgende Verfahrensschritte 
ubereinander angeordnet werden, wobei die Hilfsmerkmale 
(18, 20, 22. 24) die Ruckenplatten auf Abstand voneinander 
halten. 

Damit kann eine Verringerung des zeit* und personalauf- 
wandes bei der Herstellung der Bremsbelage erreicht wer- 
den. Die Vorrichtung zur Durehfuhrung des Verfahrens weist 
folgende Stationen auf: eine Vereinzelungsstation (28), in 
der die Ruckenplatten (4) vereinzelt und in zumindest einer 
Reihe angeordnet werden, eine Wendestation (30), in der auf 
der Klebeseite liegende Ruckenplatten (4) gewendet werden, 
um die Station mit der Klebeseite nach oben zu verlassen, 
eine Ausrichtstation (32), in der die Ruckenplatten (4) in 
Lfingsrichtung ausgerichtet werden, eine Lagepruf- und 
Drehstation (36), in der die Ruckenplatten gedreht werden, 
so daB alle Ruckenplatten die Station in gleicher Lage 
verlassen. eine Klebestation (40), in der der Klebstoff auf die 


Ruckenplatte aufgetragen wird, eine Trockenstation zum 
Abluften des Klebstoffes, und eine Ausgabestation zum 
Ausgeben und Stapeln der Ruckenplatten in Magazinen. 
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Automatisiertes Verfahren zur Herstellung von 
Bremsbelagen und Vorrichtung zur Durchfiihrung 
des Verfahrens 


Die Erfindung betrifft ein automatisiertes Verfahren zur 
Herstellung von Bremsbelagen gemciB dem Oberbegriff des 
Patentanspruches 1 sowie eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung dieses Verfahrens gemaS dem Oberbegriff des Patent- 
anspruches 7. 

In der Praxis erfolgt die Herstellung von Bremsbelagen, 
die eine metallische Ruckenplatte und einen damit ver- 
klebten Reibkorper aufv.’eisen, ublicherweise an Hand- 
arbeitsplatzen . Der Produktionsablauf stellt sich dabei 
im wesentlichen wie folgt dar. Die Riickenplatten werden 
in Kartons Oder Blechkisten angeliefert und uber eine 
Hilfsvorr ichtung zunachst in einen Sandfunker eingegeben. 
Die Teile eines Loses laufen dabei meist auf zwei Ar- 
beitsgange verteilt durch den Sandfunker. Danach werden 
sie in Blechkisten ausgeschuttet . Die aufgerauhten Teile 
gehen vom Sandfunker 2 u Handarbeitsplatzen , wo die Teile 
auf die einzelnen Handarbeitsplatze verteilt werden. An 
diesen Handarbeitsplatzen werden die aufgerauhten Teile 
aus den Blechkisten entnommen und mit der Schriftseite 
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nach unten auf einem Blech abgelegt. 1st ein Blech mit 
Ruckenplatten belegt, wird es uber eine Tr anspor tstrecke 
einer Klebestation zugefuhrt, in der die obenliegende 
Seite der Ruckenplatten mit Klebstoff versehen wird. Eine 
Verschautzung der Bleche durch Kleber versucht man da- 
durch zu verhindern, daB auf das Blech unter die Rucken- 
platten ein Karton aufgelegt ist. Nach dem Auftragen des 
Klebstoffes laufen die Bleche mit den Ruckenplatten durch 
einen Trockenofen, in dem das Abluften des Klebstoffes 
beschleunigt wird. Am Ende der Trockenstrecke werden die 
Bleche auf ein Ausgabeband ubergeben, von dem sie in 
einen Tablettvagen uberfuhrt werden konnen. Die gefiillten 
Wagen konnen dann zum weiteren Abluften in einem zwi- 
schenlager abgestellt werden, so daB die Ruckenplatten 
nach etwa 24 Stunden von den Blechen genommen und den 
Pressen zugefuhrt werden konnen, in denen die Reibkorper 
auf die Ruckenplatten geklebt werden. In einem weiteren 
Handarbeitsplatz werden die leeren Bleche wieder fur 
einen neuen Durchlauf vorbereitet. Dieser Pr odukt ionsab- 
lauf ist zeit- bzw. personalauf v/endig und damit teuer. Da 
die Geschvrindigkeit der Klebe- und Trockenstrecke auf ein 
optiroales Auflegen in den Handarbei tspla t zen abgestimmt 
ist # ergeben sich immer wieder Liicken zwischen den ein- 
zelnen Blechen bei der Ubergabe durch Storungen im Aufla- 
gebereich. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein auto- 
raatisiertes Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung des Verfahrens anzugeben, welches eine Verringerung 
des Zeit- und Personalaufwandes ermoglicht. Diese Aufgabe 
wird er f indungsgemaB durch die die Patentanspr iiche 1 bzw. 
7 kennzeichnenden Merkmale gelost. 
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Mit der erf indungsgemaBen Losurig wird ein automatisiertes 
Verfahren bzw. eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses 
Verfahrens angegeben, bei dem Handarbeit weitgehend ent- 
fallt und bei dem ein Umlauf von Transpor tmitteln nicht 
mehr erforderlich ist. Der MaterialfluB ist dabei im we- 
sentlichen fo] gender. Die Riickenplatten gehen von einem 
Rohteillager zunachst zu einem sandstrahler . Danach wer- 
den die Teile vereinzelt und wenn notig gewendet, so daB 
die mi't Klebstoff zu versehenden Flachen nach oben zei- 
gen. im AnschluB daran werden die Teile durch Drehen m 
eine bestimmte Lage gebracht. Die ausger ichteten Teile 
werden daraufhin in die Klebstoff station iibergeben. Da- 
nach durchlaufen sie eine Trockenstrecke und werden am 
Ende dieser Trockenstrecke in Magazinen abgestapelt. in 
diesen Magazinen gehen die mit Klebstoff versehenen 
Riickenplatten zur presserei, in der die Riickenplatte mit 
dem Reibkorper verbunden wird. Fur spezielle Sonderanfer 
tigungen besteht die Moglichkeit, unmittelbar vor der 
Klebstoffstation belegte Bleche manuell einzugeben, die 
direkt nach der Trockenstrecke wieder entnommen werden 
konnen . 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung sieht vor 
daB die Riickenplatten vereinzelt und ausgerichtet in zu 
mindest einer Reihe angeordnet werden, daB die Rucken- 
platten gewendet werden, so daB alle Riickenplatten mit 
der Klebeseite nach oben angeordnet sind, daB in einem 
weiteren Ver fahrensschr itt eine Langsausr ichtung der 
Riickenplatten erfolgt und daB auf die Klebeseite der 
Riickenplatten Klebstoff aufgetragen wird. 
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Als Hilfsmerknale werden an der Klebseite der Ruckenplat- 
ten bevorzugt Noppen angeformt. Durch diese Noppen wird 
auf einfache Weise ermoglicht, die Teile mit Riicken- Oder 
Bauchlage relativ einfach und schnell, d.h. passiv auszu- 
sortieren. zwar konnten auch an der Ruckenplatte bereits 
vorhandene Kerkmale, wie beispielswei6e eine auf einer 
Seite der Platte eingestanzte Schrift als Erkennungsmerk- 
rnal dienen. Dies wurde jedoch in der Regel komplexere Er- 
kennungssysteae voraussetzen. Ein weiterer Vorteil durch 
die Noppen ergibt sich beim Magazinieren der Teile. Urn 
die Platten direkt nach der Trockenstrecke in Magazinen 
abspeichern zu konnen, muB verhindert werden, daB auf die 
mit Klebstof f bespruhte Flache eine weitere Platte fla- 
chig aufgedruckt wird, da sonst ein Verkleben der beiden 
Platten eintritt. Durch die punktauflage wird diese fla- 
chige Beruhrung verhindert. Durch den Spalt, der sich da- 
durch zwischen den Platten bildet, ist zudem ein Abluften 
der Klebeflachen in dem Magazin moglich. Dadurch kann 
u.U. die Trockenstrecke zura Abluften verkurzt Oder auf 
ein Beheizen der Trockenstrecke grundsatzl ich verzichtet 
werden, woroit zusatzliche Energieeinsparungen moglich 
werden. Urn eine sichere Auflage der Platten sicher zustel- 
len, sollten wenigstens drei, insbesondere vier moglichst 
weit voneinarider entfernte Punkte gewahlt werden, die 
zweckraaBig an Begrenzungsrandern von in der Ruckenplatte 
vorgesehenen Ausnehmungen angeordnet werden. Weisen die 
Ruckenplatten beispielsweise durchgehende Locher auf, so 
werden die Noppen zweckmSBig an deren Randern angeordnet, 
wobei bei Platten ait nur zwei Lochern jeweils zweckmaBig 
zwei Noppen vorgesehen werden. Die Hohe und Form der Nop- 
pen ist von Bedeucung fur das Sortier- und Abluf tverhal- 
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ten der Teile. Aus Griinden der Funktionssicherheit und im 
Interesse eines guten Abliiftens ist moglichst eine Hohe 
von einem Millimeter anzustreben. zudem sollten die Nop- 
pen moglichst scharfkantig ausgefiihrt sein. Aus Griinden 
der Funktionssicherheit der Anlage sind an die Toleranzen 
bestimmte Anforderungen zu stellen. Die normalerweise 
vorgegebenen Toleranzen fur Lange, Breite und Starke der 
Riickenplatten sind in der Regel ausreichend. Um die Wir- 
kung der Noppen zu gewahrleisten, ist besonders auf das 
Einhalten der Toleranz von 0,2 mm fur die Ebenheit der 
Platten zu achten. 

Die erf indungsgemaBe Vorrichtung ist gekennzeichnet durch 
folgende auf einander f olgend angeordnete stationen: Eine 
Vereinzelungsstation, in der die Riickenplatten vereinzelt 
und in zumindest einer Reihe geordnet werden, eine Wende- 
station, in der auf der Klebeseite liegende Riickenplatten 
gewendet werden, um die Station mit der Klebeseite nach 
oben zu verlassen, eine Ausr ichtstation , in der die 
Riickenplatten in Langsr ichtung ausgerichtet werden, eine 
Lagepriif- und Drehstation, in der die Riickenplatten ge- 
dreht werden, so daB alle Riickenplatten die station in 
gleicher Lage verlassen, eine Klebstation, in der der 
Klebstoff auf die Ruckenplatte aufgetragen wird, eine 
Trockenstation zum Abliiften des Klebstoffes und eine Aus- 
gabestation zum Ausgeben und Stapeln der Riickenplatten in 
Magazinen. 

Vor der Vereinzelungsstation kann gemaB einer Ausgestal- 
tung der Erfindung eine sandstrahlstation angeordnet sein. 


Die Vereinzelungsstation weist sweckmasig zumindest eine 
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Schikane auf, um die Ruckenplatten in eine Reihe zu brin- 
gen. Angrenzerid an die Schikane ist ein Kanal angeordnet, 
so daB die Ruckenplatten uber die Schikane in den Kanal 
gefBhrt werden.. zweckmaBig ist der Kanal als verfahrbarer 
Doppel- bzw. Hehrf achkanal ausgebildet, um die eingelau- 
fenen Ruckenplatten gleichmaBig auf zwei Oder mehrere 
Bander zu verteilen, die aufgrund der intermittierenden 
Beschickung darin langsamer laufen konnen. An die Kanaale 
anschlieBend iet eine Transportstr ecke vorgesehen, die 
eine der Anzahl der Kanale entsprechende Anzahl von pa- 
rallelen Transportbandern aufweist. An diese wiederum 
kann sich eine entsprechende Anzahl schnellauf ender 
Transportbander anschlieBen, um die Abstande zwischen den 
Platten zu vergroBern. 

GesaB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung weist 
die Wendestation eine schiefe Ebene auf, auf der zumin- 
dest eine Schikane angeordnet iet, ura die Ruckenplatten 
mit der Klebeseice nach unten seitlich auszulenken, so 
daB sie beim Fallen vom Rand der schiefen Ebene auf ein 
darunter arigeordnetes Transportband gewendet werden. 

Die Langsausr ichtstation weist zweckmaBig Schikanen auf, 
um die Ruckenplatten passiv auszur ichten. 

Nach den Sortier- und Ausr ichtvorgangen und vor der Uber- 
gabe zum Klebstof f beschichten wird zweckmaBig eine Stau- 
strecke vorgesehen. Dadurch konnen kurzzeitige Storungen 
der vorgeschalteten und nachfolgenden stationen kompen- 
siert werden. 

Die Klebestation weist eine nleberspriiheinrichtung auf. 
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sowie ein grobmaschiges Transportband, auf dem die 
Riickenplatten beim Transport durch die Station angeordnet 
sind. Durch die zwischenraume and ggf. vorhandene Locher 
in den Teilen gelangt damit nur ein kleiner Anteil des 
verspriihten Klebstoffes auf das Transportband. Dieses 
wird zweckmaBig nach Abgabe der Teile direkt in ein Rei— 
nigungsbad geleitet, wo es durch Losungsmittel and mecha- 
nisch durch Biirsten vom Klebstoff befreit werden kann. 

Bei einein erf indungsgeniaBen Bremsbelag ist die Riicken- 
platte mit Hilfsmerkmalen fiir eine nachfolgende automati- 
sierte Behandlung versehen. 

Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung und ihrer Ausgestal- 
tungen sind in der Zeichnung dargestellt und im folgenden 
beschrieben. 

Es zeigen 

Fig. 1 einen Bremsbelag von hinten, d.h. von der Riicken- 
plattenseite her gesehen; 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Bremsbelag der Fig. 1 
entlang der Linie II-I1? 

Fig. 3 eine schematische Darstellung der Linie fiir die 
automatisierte Herstellung von Bremsbelagen; 

Fig. 4 eine schematische Darstellung der Klebostation; 

Fig. 5 eine seitenansicht eines Ruckenplattenstapels ; 
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Pig. 6 eine graphische Darstellung der Ausbcingung und 
Taktseiten in Abhangigkeit von der Teilelange. 


Der in den Fig. 1 und 2 dargestellte Bremsbelag 2 weist 
eine Ruckenplatte 4 und einen Reibkorper 6 auf, die iiber 
eine dazwischenliegende Klebstof fschicht 8 fest miteinan- 
der verbunden sind. zur Verbesserung der Verbindung ge- 
genuber Scherkraften Kind in der Ruckenplatte 4 zwei 
durchgehende Offnungen 10,12 vorgesehen, in denen Fort- 
satze 14,16 des Reibkorpers 6 angeordnet sind. An den Be- 
grenzungsrandern der Cffnungen 10,12 sind jeweils zwei 
noppen f or mi ge Vorsprunge 18,20 bzw. 22,24 vorgesehen, die 
al8 Hilfsmerkmal zum Ausrichten und Stapeln der Belag- 
ruckenplatten 4 dienen, wie ira folgenden naher beschrie- 
ben ist. Da die Noppen 18,20,22,24 auf der Klebeseite der 
Ruckenplatte 4 angeordnet sind, sind sie in Fig. 1 ge- 
strichelt dargestellt. Grundsatzlich kommen fur die An- 
bringung der Noppen auch andere Begren 2 ungslinien der 
Ruckenplatte 4 in Frage, wobei es zweckmaBig ist, die 
einzelnen Noppen so weit wie moglich vom Schwerpunkt und 
voneinander entfernt anzuordnen. 

Es wird nun auf Fig. 3 Bezug genomroen, aus der der Mate- 
rialfluB der automatisierten Bremsbelagherstellung er- 
sichtlich ist. 

Die Ruckenplatten 2 gehen vom Rohteillager erforderli- 
chenfalls zunachst zu einem Sandstrahler 26. Hierbei kann 
es 6ich um einen Sandfunker handeln, der zur Teilebereit- 
stellung dutch einen Bunker mit Austrag erganzt wird, in 
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den die aufgerauhten Teile ausgegeben werden. Vom Bunker- 
austrag werden die Teile in die Automata klinie iibergebon. 
Diese Losung setzt voraus, daB der Durchsatz des Sand- 
funkers auf die Geschwindigkei t der Automatiklinie abge- 
stimmt werden kann. Eine andere Alternative sieht vor, 
daB der Sandfunker durch eine Sandstrahlanlage ersetzt 
wird, die Vorteile beziiglich Automatis ierung und Produkt- 
qualitat bringt. Aus einem Vorratsbunker werden die Teile 
in den Sandstrahlautomaten eingegeben. Nach dem Durchlau- 
fen des Automaten werden die Teile nacheinander ausgege- 
ben. Die Durchlauf zeit durch den Automaten kann in einem 
bestimmten Bereich variiert werden. Ebenso kann gezielt 
eine vorgegebene Rauhtiefe fiber die plattenober f lache er— 
reicht werden. Das Strahlmittel befindet sich in einem 
internen Umlauf und verlaBt bei zu starker Abnutzung die 
Anlage uber eine Absaugung. Bei Auswahl eines entspre- 
chend groBen Vor ratsbunkers, bzw. uber eine automatische 
Hachfillleinrichtung, lauft diese station ohne Personal- 
einsatz . 

In der Ver einzelungsstation 28 werden die Teile zunachst 
geordnet und auf vier Bahnen fur die weiteren Sortiervor- 
gange verteilt. Von der Sandstrahlausgabe fallen die Tei- 
le auf ein schneller laufendes Band, wodurch der Abstand 
zwischen den Teilen zunachst vergroBert wird. Uber eine 
Schikane werden die Platten in eine Reihe gebracht und 
laufen in einen Kanal ein, wo sie sich anzustauen begin- 
nen. Durch Verfahren der mit einem Doppelkanal ausgestat- 
teten Einheit werden die eingelauf enen Teile gleichmaBig 
auf zwei Bander verteilt, die aufgrund der intermittie- 
renden Beschickung langsamer laufen konnen. Von den je- 
weiligen Bandern werden die Platten nochmals auf ein we- 
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sentlich schneller laufendes Band iibergeben. Durch die 
entstehendon Abstande konnen die Platten von den nachfol- 
genden aktiven Weichcn sicher auf nochmals zwei Bahnen 
verteilt werden. Hierdurch verdoppelt sich der Abstand 
der Teile, was zur Punktionssicherheit der nachfolgenden 
Stationen beitragt. 

in der Wendestation 30 erfolgt ein Aussortieren von Plat- 
ten in ROcken— Oder Bauchlage mit angeschlosseneni Wenden, 
so daB alie platten die Station mit der Klebeseite nach 
oben verlassen. zu diesem zwecke werden die Riickenplatten 
vom Band kommend auf eine schiefe Ebene iibergeben, auf 
der sie binabgleiten. Dutch die auf der Ebene angebrach- 
ten Schikanen werden Teile mit der Klebeseite nach unten 
seitlich ausgelenkt. Beim Fallen vom Rand der schiefen 
Ebene auf das darunter laufende Band werden die Teile ge- 
wendet. Teile mit nach oben gerichteter Klebeseite laufen 
geradlinig uber die schiefe Ebene auf das untere Band. 
Durch das Aussortieren ergeben sich aus den bisher zwei 
Bahnen nunnehr vier Bahnen, die bis zum Abstapeln in die 
Magazine beibehalten werden. Um den passiven Aussortier- 
vorgang zu ermoglichen, ist es notwendig, fur die Klebe- 
seiten der Platten entsprechende Hilf smerkmale auszuwah- 
len bzw. vorzusehen, wie sie in Form von Noppen 
18 , 20 , 22,24 bei dem in Fig. 1 und 2 dargestellten Brems- 
belag 2 vorgesehen sind. 

in der nachfolgenden Langsausr ichtstation 32 erfolgt in 
vier parallelen schikanen passiv das Lanqsausrichten der 
Teile. Die Platten werden auf dem Band, auf das sie in 
der Wendestation 30 aufgegeben wurden, an schikanen vor- 
beigefuhrt, wobei sich die Platten selbsttatig an die 
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Fuhr ungskontur anlegen. Fiir Teile mit einem Verhaltnis 
Lange / Breite ist das Verhalten voilig unpr oblematisch, 
so daB fiir diese Teile auch gleichartige schikanen ver- 
wendet werden konnen. Etwas problematischer sind jedoch 
Teile, bei denen die Lange in etwa der Breite der Teile 
entspricht, d.h. nahezu quadratische Teile. Da jedoch in 
der Regel keine exakt guadratischen Platten vorliegen, 
sind auch diese Teile ausrichtbar. Hierfiir bedarf es mit- 
unter einer zusatzlichen Richteinheit und Schikane. Urn 
die Fuhktion der Ausrichtschikanen sicherzustellen, ist 
es Bedingung, daB die Teile nicht dicht nacheinander in 
die Schikane einlaufen; dies wird bereits in der Verein- 
zelungsstation 28 durch Herstellen eines bestimmten Ab- 
standes erreicht. Nach der Langsausrichtstation 32 laufen 
die Riickenplatten 2 in vier Bahnen parallel aus, wobei 
sie lediglich noch eine um 180° gedrehte Lage zueinandec 
haben konnen. 

Nach den Sortier- und Ausr ichtvorgangen und vor der Uber- 
gabe zum Klebstof f beschichten ist eine staustrecke 34 
vorgesehen. Beim Anlauf wird die staustrecke 34 zunachst 
etwa zur Halfte gefiillt. Daduuch kann sie kurzzeitige 
Storungen der vor geschalteten Oder nachfolgenden statio- 
nen iibernehmen. Die Staustrecke 34 ist mit einem Uberwa- 
chungssystem ausgestattet, das durch entsprechende Bele- 
gung verschiedene Anlagenteile ab- Oder wieder zuschalten 
kann . 

in einer Lagepriif- und Drehstation 36 wird iiber ein Er- 
kennungssystem die Lage der Riickenplatten gepriift und die 
Riickenplatte er f orderlichenfalls um 180° gedreht, so daB 
alle Riickenplatten die Lagepriif- und Drehstation 36 in 
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gleicher Lage verlassen. In die Vierf achstation lauft 
gleichzeitig imaer je ein Teil pro Bahn tin. Uber das Er- 
kennungssystem wird zunachst ermittelt, ob sich das Teil 
bereits in seiner gewunschten Oder in der um 180° gedreh- 
ten Lage befindet. 1st letzteres der Fall, werden die 
entsprechenden Teile gedreht. Daraufhin befinden sich al- 
le Platten in der gewunschten Lage. 

Die ausgerichteten Ruckenplatten 4 werden in einer nach— 
folgenden Ubergabestation 38 auf das Transportband einer 
Klebestation 40 Gbergeben. Durch das Drehen der Teile in 
der Lagepruf- und Drehstation bedingt, haben die Teile 
einen entsprechenden seitlichen Abstand zueinander. In 
der Klebestation 40 sollen die Teile jedoch moglichst 
dicht aneinanderliegen. • zu diesem zwecke werden die aus- 
gerichteten Teile iiber schikanen, in denen sie ihre 
Orientierung nicht mehr andern konnen, zusammengef iihrt . 

Die Ruckenplatten 4 werden nun mit einem geringen seitli- 
chen Abstand von etwa einem Millimeter und hintereinander 
dicht an dicht liegend vom etwas schneller laufenden 
Ubergabeband auf das Transportband der Klebestation 40 
uber geschoben. Durch den Geschwindigkeitsunterschied wird 
sichergestellt, daB die Teile immer dicht an dicht lie- 
gen. zudem dient die Ubergabestrecke als kleiner storpuf- 
fer. 

In der Klebestation 40, wie sie in Fig. 4 im einzelnen 
dargestellt ist, erfolgt der Teiletransport durch ein 
endloses grobmaschiges Band 42. Durch die zwischenraume 
und die Locher in den Teilen gelangt ein kleiner Anteil 
des verspriihten Klebstoffes auf das Transportband. Direkt 
nach der Spruhkabine werden die platten auf ein weiteres 
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Band iibergeben. Das Maschenband der Klebestation wird 
nach der Abgabe der Teile direkt in ein Reinigungsbad 44 
geleitet. Dort wird es durch Losungsmittel und mechanisch 
durch Biirsten 46 vom Klebstoff befreit. Das gereinigte 
Band kann nun wieder mit Platten belegt werden. Der im 
Bad abgewaschene Klebstoff geht verloren. Aufgrund der 
geringen Flachendeckung des Bandes von nur etwa 15 % han- 
delt es sich hierbei jedoch um eine sehr geringe Menge. 
Klebstof feinsparungen konnen durch Auffangen und Wieder- 
aufbereiten des Klebstoffes realisiert werden. Der Kleb- 
stoff> der seitlich an den platten vorbei Oder durch das 
Kaschennetz hindur chgespriiht wird, kann abgesaugt und deni 
Vorratsbehalter wieder zugefiihrt werden. Das Verspriihen 
des Klebstoffes in der Klebestation 40 erfolgt mittels 
oszillierender SprCihpisUole, wobei die Spriihbreite ent- 
sprechend der Auflagebreite der gefahrenen Typen einge- 
stellt werden kann. 

AnschlieBend an die Klebestation 40 ist eine Trocken- 
strecke 48 und eine Ausgabestation 50 vorgesehen, die ein 
gemeinsames Transpor tband aufweisen, das beide Stationen 
durchlauft. Die Trockenstrecke dient dem Abluften des 
Klebstoffes. Durch die Punktauflage der Platten in den 
Magazinen - wie schematisch in Fig. 5 dargestellt - kann 
der Trockenvorgang gegeniiber dem Istzustand minimiert 
werden, so daB eine Beliiftung des Trockenraumes ohne zu- 
satzliche Heizung ausreicht. Am Ende der Transportstr ecke 
werden die Riickenplatten in Magazine ausgegeben. zu die- 
sem Zwecke werden die vier nebeneinanderliegenden Reihen 
entsprechend der Ubergabestation 38 wieder auf gefacher t . 
In der Ausgabestation 50 steht fur je eine Reihe ein Ma- 
gazin bereit. Durch eine Verfahteinheit werden die Plat- 
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ten in die Magazine iibcrgeschoben . Die Magazine bchalten 
hierbei ihre fixe Hohe bei. In die Magazine fahrt von un- 
ten ein Zylinder ein, der die eingegebenen Teile beira Be- 
fullen langsam absenkt. Sind die vier Magazine befiillt, 
fahren sie autonatisch aus der Station aus und vier be- 
reitgestellte Magazine konnen eingefahren werden. 

Am Ende der Automatiklinie werden leere Magazine bereit- 
gestellt bzw. die gefullten Hagazine weitergegeben. Urn 
die Bedienung zu erleichtern, konnen teilautomatisierte 
FertigungsablSufe zum Ein- und Ausfahren von Magazinen in 
die Ausgabestation und Handbabungshilf en zum Umsetzen der 
gefullten Magazine vorgesehen werden. Die gefullten Maga- 
zine werden dann in die Presserei iiberfiihrt, in der eine 
Verbindung der Ruckenplatten mit den Reibkorpern erfolgt. 

Die Ausbringung der Anlage wird bestinunt durch Bandge- 
schwindigkeiten und Anzahl der Bahnen, die durch die Kle- 
bestation 40 laufen. Eine konstante Bandgeschwindigkeit 
wiederum gibt fur unterschiedlich lange Teile unter- 
schiedliche Takt 2 eiten fur das Priifen und Drehen der 
Ruckenplatten in der Lagepruf- und Drehstation 36 vor. 

Pur die Lagepruf- und Drehstation muB zunachst von einer 
Mindesttaktzeit von 1,5 s ausgegangen werden. In der 
Praxis kann die Taktzeit eventuell kleiner gewahlt wer- 
den, wenn nur' ein bestiramter Anteil von Ruckenplatten ge- 
dreht werden rauB. Hieraus konnen sich Kapazitatsreserven 
der Anlage ergeben. Urn eine gleichmaSige Schichtdicke in 
der Kleberspruhstation zu gewahrleisten, wird die Band- 
geschwindigkeit dort konstant gehalten. Dies fuhrt zu un- 
terschiedlichen Ausbr ingungen in Abhangigkeit von der 
Lange der Ruckenplatten. Diese zusammenhange lassen sich 
wie folgt zusammenfassen: 
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Fig. 6 zeigt die graphische Darstellung dieser zusammen- 
hange. Den Kurven wurden folgende Werte zugrunde gelegt. 


Bandgeschwindigkeit v g 



2,5 

m 

. mTn 

Produktionszeit t 

P 

a) 

28 

800 

s (1-schichtig) 

b) 

43 

200 

s (1,5-schichtig) 


c) 

28 

800 

s (1-schichtig) 
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Anzahl der Bahnen 

z a) 

4 

Bahnen 


b) 

4 

Bahnen 


c) 

6 

Bahnen 

Ausbringungsgrad 

A a),b) 

0,85 

4 Bahnen 


c) 

0,80 

6 Bahnen 


Unf die Ausbringung uber einen langeren zeitraum 
— beispielsweise eine Schicht - ermitteln zu konnen, inuB 
von einer mittleren Teilelange von ca. 90 mm ausgegangen 
werden. 

Diesec Wert ergibt sich.als Mittelwert aus der Lange al- 
ler Teile, gewicbtet entsprechend des prozentualen Antei- 
les an der Gesamtproduktion . 

Die Geschwindigkeiten der einzelnen Teilebander ergeben 
sich in Abstimmung mit dem Band der Kleberspriihstation. 

Fur eine Anlage mit 6 Bahnen muB von einem geringeren 
Ausbringungsgrad ausgegangen werden, da durch die erhohte 
Ausbringung ein ofteres Umrusten und durch die groBere 
Anzahl von Bahnen und Sortiereinr ichtungen von einer ho- 
heren Storungsquote ausgegangen werden muB. 
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Bezugszeichenliste 


2 Bremsbelag 
4 Riickenplatten 
6 Reibkorper 
8 Klebstof f schicht 
10 (jffnung 
12 Offnung 
14 Fortsatz 
16 Fortsatz 

18 noppenf ormiger Vorsprung, Noppen 
20 noppenf ormiger Vorsprung, Noppen 
22 noppenf ormiger Vorsprung, Noppen 
24 noppenf ormiger Vorsprung, Noppen 
26 Sandstr ahlstation 
28 Vereinzelungsstation 
30 Wendestation 
32 Langsausrichtstation 
34 Staustrecke 
36 Lagepriif- und Drehstation 
38 Ubergabestation 
40 Klebestation 
42 Band 

44 Reinigungsbad 
46 Biirsten 
48 TrockensLr ecke 
50 Ausgabestation 
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patentanspruche 


1. Automatisiertes Verfahren zur Herstellung von Brems- 
belagen, die eine Ruckenplatte und einen damit ver- 
klebten Reibkorper aufweisen, wobei auf einer Seite 
(Klebcseite) der Ruckenplatte ein Klebstoff aufgetra- 
gen uird, un in einea weiteren Verfahrensschr itt den 
Reibkorper ait der Ruckenplatte zu verbinden, da- 
durch gekennzeicbnet , daBdie Rucken- 
platten ait Hilf sraerkraalen fur ein nachfolgendes au- 
toaatisches Behandeln versehen werden und daB nach 
demAufbr ingen der Klebstof fschicht die Ruckenplatten 
fur nachf olgende Ver f ahrensschr itte ubereinander an- 
geordnet werden, wobei die Hilfsmerkmale die Rucken- 
platten auf Abstand voneinander halten. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e k e n n 

zeichnet , daB die Ruckenplatten nach emem 
Vereinzelungs- und Ausr ichtschritt in zumindest einer 
Reihe angeordnet werden, und daB die Ruckenplatten in 
einem weiteren verfahrensschritt gewendet werden, so 
daB alle Ruckenplatten mit der Klebeseite nach oben 
angeordnet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 2 , dadurch g e K e n n 

zeichnet , daB vor dem Auftragen des Kleb- 
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stoffes auf die Klebseite der Riickenplatte in einem 
weiteren Ver fahrensschritt eine Langsausrichtung der 
Riickenplatten erfolgt. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , daB als 

Hilf smerkmale an der Klebeseite der Riickenplatte Nop- 
pen angeformt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
'dadurch gekennzeichnet, daB die 

Hilfsmerkmale an Begrenzungsrandern der Riickenplatte, 
insbesondere an Begrenzungsrandern von in der Riicken- 
platte vorgesehenen Ausnehmungen vorgesehen werden, 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 Oder 5, dadurch 
gekennzeichnet , daB zumindest drei 
nicht auf einer Linie liegende Noppen vorgesehen sind. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Riickenplatte vor den Ausricht- und Wendeschritten und 
dem Aufbringen des Klebstoffes sandgestrahlt wird. 

8. Vorrichtung zur automatisierten Herstellung von 
Bremsbelagen , die eine Riickenplatte und einen damit 
verklebten Reibkorper aufweisen, wobei auf einer Sei- 
te (Klebeseite) der Riickenplatte ein Klebstoff aufge- 
tragen wird, um in einem weiteren Verfahrensschritt 
den Reibkorper mit der Riickenplatte zu verbinden, 
gekennzeichnet durch folgende aufeinan- 
derfolgend angeordnete Stationen: eine Vereinzelungs- 
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station (28), in der die Ruckenplatten (4) vereinzelt 
und in zumindest einer Reihe angeordnet werden, eine 
Wendestation (30), in der auf der Klebeseite liegende 
Ruckenplatten (4) gewendet werden, um die Station mit 
der -Klebeseite nach oben zu verlassen, eine Ausricht- 
station (32), in der die Ruckenplatten (4) in Langs- 
richtung ausgerichtet werden, eine Lagepruf- und 
Drehstation (36), in der die Ruckenplatten gedreht 
werden, so daB alle Ruckenplatten die station in 
gleicher Lage verlassen, eine Klebestation (40), in 
der der. Klebstoff auf die Ruckenplatte aufgetragen 
vird, eine Trockenstation zum Abluften des Klebstof- 
fes, und eine Ausgabestation zum Ausgeben und Stapeln 
der Ruckenplatten in Magazinen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB vor der Vereinzelungsstation 
(28) eine Sandstrahlstation (26) angeordnet ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 Oder 9, dadurch g e - 
kennzeichnet, daB die Vereinzelungssta- 
tion (28) zuaindest eine Schikane aufweist, um die 
Ruckenplatten (4) in eine Reihe zu bringen. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB angrenzend an die Schikane ein 
Kanal angeordnet ist, so daB die Ruckenplatten iiber 
die Schikane in den Kanal gefuhrt werden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB der Kanal als verfahrbarer 
Doppel- bzw. Mehrfachkanal ausgebildet ist. 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 11 Oder 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB anschlieBend an den 
Kanal bzw. die Kanale eine Transpor tstrecke vorgese- 
hen ist, die eine der Anzahl der Kanale entsprechende 
Anzahl von parallelen Transportbandern aufweist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, daB anschlieBend an die Transport- 
bander eine entsprechende Anzahl schneller laufender 
Transportbander vorgesehen ist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 14, da- 
durch gekennzeichnet , daB die Wende- 
station (30) eine schiefe Ebene aufweist, auf der zu- 
mindest eine Schikane angeordnet ist, um die Rucken- 
platten mi t der Klebeseite nach unten seitlich auszu- 
lenken, so daB sie beim Fallen vom Rand der schiefen 
Ebene auf ein darunter angeordnetes Transpor tband ge- 
wendet werden. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 15, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Langs- 
ausr ichtstation (32) Schikanen aufweist, um die 
Riickenplatten passiv auszur ichten . 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 16, da- 
durch gekennzeichnet, daB zwischen 
der Langsausr ichtstation (32) und der Lagepriif- und 
Drehstation (36) eine Staustrecke (38) vorgesehen 
ist . 
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18. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 17, da- 
durcb gekennzeichnet , daB die Lage- 
pruf- und Drehstation (36) eine Erkennungseinrichtung 
aufweist, mit der die Lage der Ruckenplatten fest- 
stellbar ist. 

19. Vorrichtung nach einera der Anspriiche 8 bis 18, da- 

„ durch gekennzeichnet , daB die Klebe- 
station (40) eine Klebespruheinr ichtung aufweist. 

20. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 19, da- 
durcb gekennzeichnet , daB die Klebe- 
station (40) ein grobmaschiges Transportband (42) 
aufweist, auf dem die Ruckenplatten beim Transport 
durch die Klebestation (40) angeordnet sind. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an der Klebestation ein Reini- 
gungsbad (44) angeordnet ist, durch das das Trans- 
portband (42) nach Abgabe der Ruckenplatten gefuhrt 
wird. 

22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 21, da- 
durch gekennzeichnet , daB die Klebe- 
station (40) eine oszillierende Spruhpistole aufweist. 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 8 bis 22, da- 
durch gekennzeichnet , daB in der Aus- 
gabestation (50) Magazine vorgesehen sind, in die die 
Ruckenplatten Gberfuhrt werden. 
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24 . Bremsbelag, mit einer Riickenplatte und einem damit 
verklebten Reibkorper, dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Riickenplatte Hilfsmerkmale 
aufweist, anhand derer automatische ordnungs- bzw. 
Handhabungsvorgange ausfiihrbar sind. 

25 . Riickenplatte nacli Anspruch 24 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB als Hilfsmerkmale an der Kle- 
beseite der Riickenplatte ( 4 ) Noppen ( 18 , 20 , 22 , 24 ) 
vorgesehen sind. 

26 . Bremsbelag nach Anspruch 25 , dadurch g e k e n n - 
zeichnet , daB die Noppen ( 18 , 20 , 22 , 24 ) an 
Begrenzungsrandern der Riickenplatte ( 4 ), insbesondere 
an Begrenzungsrandern von in der Riickenplatte vorge- 
sehenenen Ausnehmungen ( 10 , 12 ) vorgesehen sind. 

27 . Riickenplatte nach einem der Anspriiche 25 Oder 26 , da- 
durch gekennzeichnet , daB zumindest 
drei, insbesondere vier nicht auf einer Linie liegen- 
de Noppen vorgesehen sind. 
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